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(54) Wandelement fur einen Fahrzeugaufbau und Verf ahren zur Herstellung eines solchen 
Wandelements 



(57) Zur Herstellung eines Wandelements fur einen 
Fahrzeugaufbau werden zwei separate Deckplatten aus 
jeweils mehreren Plattensegmenten (PS1 ,PS2) separat 
fertig gestellt und unter beabstandeter GegenOberstel- 
lung mit einem aushdrtenden Isoliermaterial ausge- 
schaumt. Die Plattensegmente weisen gegenuber einer 
Deckfiache nach innen abgewinkeite Randabschnrtte 
(PR) auf. Die Randabschnitte sind durch von innen auf- 
gesteckte und mit den Randabschnitten und den Innen- 



fiachen der Plattensegmente verWebte Spangenprcf ile 
(SP) zusammengehalten und gegen vertikale Durchbie- 
gungen ausgesteift Die Spangenprofile bestehen aus 
einem Hohlsteg (HS) und von diesem abgehenden Sei- 
tenfahnen (SF), wobei die Seitenfahnen vorzugsweise 
mit LSngssicken (SI) zur Aufnahme von Klebstoff bei 
der VerWebung versehen sind. 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betrifft ein Wandelement fur 
einen Fahrzeugaufbau und ein Verfahren zur Herstel- 
lung eines solchen Wandelements. 
[0002] Zur rationellen Fertigung von geschlossenen 
Fahrzeugaufbauten werden groBfiachige Wandele- 
mente vorgefertigt und in Rahmen integriert. Aus der 
DE 28 48 774 A1 ist ein solches Wandelement bekannt 
bei welchem eine AuBenf lache durch Plattensegmente 
mit abgewinkelten Randstreifen gebildet ist. Kupplungs- 
profile umgreifen die abgewinkelten Randstreifen und 
sind mit inneren Fiachen der Plattensegmente verWebt 
Die Kupplungsprofile sind seitlich abgewinkett und rei- 
chen als Versteifungselemente durch den Wandraum 
zur gegenuberliegenden Deckplatte, wo sie direkt oder 
uber zusatzliche Versteifungstrager befestigt sind. 
[0003] Insbesondere fur Kuhlfahrzeuge sind Wandele- 
mente gebrauchlich, bei denen gegenuberliegende 
DeckflSchen durch einen Kern aus ausgehartetem 
Schaumstoff als warmeisolierendem Material mrteinan- 
der verbunden sind. In der DE-OS 19 14 997 ist ein sol- 
ches ausgeschaumtes Wandelement beschrieben, 
welches aus mehreren Wandteilen ausgebaut ist. Jedes 
Wandteil weist Seitenkanten mit einer Nut bzw. einer 
Feder auf und benachbarte Wandteil e sind mit Nut und 
Feder unter ZwischenfOgung einer geharteten Matte 
aus glasfaserverstarktem Kunststoff miteinander ver- 
bunden. Aus der EP 0 607 575 A1 ist ein Bausatz fur 
einen Kofferaufbau eines Fahrzeugs bekannt. bei wel- 
chem unter anderem Wandelemente zum Einsatz kom- 
men, die aus Wandteilen mit einem Kunststoffkern und 
beidseitigen Deckschichten aufgebaut sind, wobei 
andeinandergrenzende Teile wiederum mit Nut und 
Feder versehen sind, die federnd ineinanderrasten. 
[0004] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein 
vorteilhaftes Wandelement iCr einen Fahrzeugaufbau 
und ein Verfahren zur Herstellung eines solchen Wand- 
elements anzugeben. 

[0005] ErfindungsgemaBe Ldsungen dieser Aufgabe 
sind in den unabhangigen Anspruchen angegeben. Die 
UnteransprOche enthalten vorteilhafte Ausgestattungen 
und Weiterbildungen der Erfindung. 
[0006] Das erfindungsgemaBe Wandelement zeigt 
durch den Hohlsteg des Stangenprofils und die abge- 
winkelten Rander der Plattensegmente eine hohe Stei- 
figkeit gegen Durchbiegung errtlang der StoBkanten 
benachbarter Plattensegmente und durch die Seiten- 
fahnen eine hohe Widerstandskraft gegen Verschieben 
benachbarter Plattensegmente entlang der StoBkanten 
nach Art einer Scherung des aus mehreren Segmenten 
aufgebauten Wandelements. Durch die VerWebung wird 
eine hohe spietfreie Haltekraft gegenuberstehender 
RSchen von Spangenprofil und Plattensegmerrt 
erreicht, ohne das Materialgefuge zu stdren. Die VerWe- 
bung ist auch fertigungstechnisch vorteilhaft. Vorzugs- 
weise wird far die VerWebung ein 
ZweikomponentenWeber verwandt. 



[0007] Die Spangenprofile weisen vorteilhafterweise 
im wesentlichen parallel e Innenfiachen des Hohlstegs 
auf, die mit den abgewinkelten Randern der Plattenseg- 
mente einen Verbund von insgesamt vier parallelen 

5 Blechiagen bilden, der eine hohe Stabilitat gegen verti- 
kale Durchbiegung in der Ebene der Fiachen aufweist. 
[0008] Durch die innenliegende Position der Spangen- 
profile brauchen diese keine besondere optische 
Gestaltung einer Oberf lache aufweisen und sind daher 

10 sowohl in preislicher Hinsicht gunstig als auch in der 
Handhabung im FertigungsprozeB unkritisch. Die 
duBere sichtbare Oberfiache des Wandelements ist 
allein durch die Oberfiache der Plattensegmente 
bestimmt, die beim HerstellungsprozeB keiner beson- 

is deren Beanspruchung unterliegt. Die Plattensegmente 
kOnnen durch die einfache Form einer ebenen Deckf la- 
che mit nach innen abgewinkelten Randern vorteilhaf- 
terweise mit geringem Aufwand aus ebenem 
Ausgangsmaterial, beispielsweise aus Blech aus Metall 

20 oder glasfaserverstarktem Kunststoff hergestellt wer- 
den. Durch die Umbiegung der Rander der Plattenseg- 
mente sind auch die am ehesten korrosionsanfaiGgen 
Kanten der die Plattensegmente bfldenden Bleche 
zusatzlich geschutzt und im Kbrrosionsfall nicht optisch 

25 beeintrachtigend. 

[0009] Bei der VerWebung des Spangenprof ils mit den 
Plattensegmenten an deren StoBkanten wird einerseits 
ein f lachiger Kontakt angestrebt, andererseits soil aber 
die VerWebung auch unproblematisch in der Ferti- 

30 gungshandhabung sein. Verminderte Haltekrafte zwi- 
schen sich gegenOberstehenden Fiachen kOnnen 
beispielsweise auftreten, wenn beim Aufschieben des 
Spangenprofifs auf die aneinanderstoBenden abgewin- 
kelten Rander der Plattensegmente durch anliegende 

35 Kanten Klebstoff von einer Fiache abgestreift wird Oder 
wenn durch hohen Druck Klebstoff zwischen zwei 
gegeneinandergepreBten Fiachen seitlich ausweicht 
und die Klebstoffschicht unterbrochen oder zu dunn 
wird. Um eine zuveriassige VerWebung zu gewahrlei- 

40 sten sind daher neben der f lachigen VerWebung gezielt 
Hohlraume vorgesehen, in welchen auch bei im Einzel- 
fall ungOnstigen Umstanden bei der Fertigung zuverias- 
sig Klebstoff vorhanden ist und eine Verbindung hoher 
Haltekraft sicherstellt. 

45 [0010] Zur Ausbildung solcher Hohlraume ist ins- 
besondere vorgesehen, die Seitenfahnen der Spangen- 
profile mit von der Planfiache der Plattensegmente 
weggewGlbten Abschnitten zu versehen. Solche weg- 
gewGlbten Abschnitte sind vorzugsweise als parallel zur 

so Prof illangsrichtung verlaufende Sicken oder Nuten oder 
dgl. ausgebildet, die von der Innenf lache der Platten- 
segmente wegweisen und fiache, mit Klebstoff gefullte 
Kanaie in Prof illangsrichtung bilden. Eine zuveriassige 
VerWebung ergibt sich auch im Sche'rtel des Hohlstegs 

55 des Spangenprofils, in welchem soviel Klebstoff vorge- 
geben wird, daB dieser nicht nur den Scheitel des Hohl- 
stegs mit den Endkanten der umgebogenen Rander der 
Plattensegmente verbinden, sonderauch ein Stuck weit 
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in die StoBfuge zwischen den andeinanderstoBenden 
Randern eindringen kann. Ein mit Klebstoff gefultter 
Hohlraum kann schlieBlich noch vorteilhaft im Bereich 
der inneren KnicWinien der Render der Plattenseg- 
mente gegen die DeckflSche und dem Obergang vom 5 
Hohlsteg zu den Seitenfahnen des Spangenprofils 
gebiktet sein. Die Spangenprof ile konnen vorteflhafter- 
weise aus einem Blech durch Biegen, Rollen Oder dgl. 
hergestellt sein und konnen nach Materialstarke und 
Materialzusammensetzung vorzugsweise eine wesent- 10 
lich hOhere Festigkeit aufweisen, insbesondere eine 
wesentlich hohere Biegesteif igkeit auf als das Material 
der Plattensegmente. Die Spangenprofile kdnnen ins- 
besondere aus einem Edelstahlblech bestehen. 
Dadurch kann sichergestellt werden. daB die Spange 75 
unter Belastung nicht am BlechstoB reiBt. 
[001 1 1 FOr die Fertigstellung des Wand elements wer- 
den zwei aus mehreren Plattensegmenten aufgebaute 
Deckplatten spiegelbildlich im wesentlichen gleichen 
Umrisses beabstandet einander gegenuberstehend 20 
angeordnet und der Zwischenraum zwischen beiden 
Deckplatten wird mit einem aushartenden Kunststoff 
ausgeschaumt Zum Auffangen des beim Ausschau- 
men auftretenden Drucks sind die Deckplatten in einer 
Plattenpresse stabil abgestutzt 25 
[0012] Die vorstehend und in den Patentanspruchen 
genannten MaBnahmen und Merkmale sind sowohl ein- 
zeln als auch in verschiedenen Kbmbinatinen vorteilhaft 
zur Ldsung der gestellten Aufgabe geeignet. 
[0013] Die Erfindung ist nachfblgend anhand bevor- 30 
zugter Ausfuhrungsbeispiele unter Bezugnahme auf die 
Abbildungen noch eingehend veranschaulicht Dabei 
zeigt: 

Rg. 1 einen Querschnitt durch ein Plattensegment 35 
Fig. 2 aneinanderstoBende Plattensegmente und 

ein Spangenprofil 
Fig. 3 die Elemente der Rg. 2 nach der VerWebung 
Fig. 4 eine erste Ausformung eines Spangenprofils 
Rg. 5 weitere Ausformungen von Spangenprof ilen 40 
Rg. 6 einen Aufbau eines Wandelemerrts 
Fig. 7 einen anderen Aufbau eines Wandelemerrts 

[0014] Das in Rg. 1 im Querschnitt sWzzierte Platten- 
segment PS ist aus einem f lachen Ausgangsmateriai, 45 
insbesondere einem Rollenmaterial durch Abwinkdn 
von Randabschnitten PR hergestellt und erstreckt sich 
mit gleichbleibendem Querschnitt senkrecht zur Zei- 
chenebene der Rg. 1 . Ein solches Plattensegment ist in 
einem fertigen Wandaufbau typischerweise mit seiner so 
Langsrichtung vertikal angeordnet 
[001 5] Das Ausgangsmateriai fur das Plattensegment 
ist beispielsweise ein metallisches Blech oder eine glas- 
faserverstarkte Platte von beispielsweise 0.5 - 2 mm 
Dicke. Eine AuBenoberf lache OA des Plattensegments 55 
ist vorzugsweise mit einer Beschichtung versehen, wel- 
che Anfbrderungen nach optischem Erscheinungsbild, 
Kratzfestigkeit, Witterungsbestandigkeit, Kbrrosions- 



schutz, Warmereflexion usw. erfullen kann, versehen. 
Die innere Oberfiache des Plattensegments kann je 
nach Basismaterial des Plattensegments mit einer kor- 
rosionsschutzenden Oberfiachenbehandlung und/oder 
mit einer Haftvermittlungsschicht fur den spater in den 
Wandraum einzubringenden Isolierschaum versehen 
sein. 

[0016] Die Plattensegmente werden in der in Fig. 2 fur 
zwei Plattensegmente PS1 und PS2 skizzierten Art mit 
ihren umgebogenen Randabschnitten PR und fluchten- 
den auBeren Oberfiachen aneinander gesloBen. Bn 
Spangenprofil SP mit einem Hohlsteg HS und Seiten- 
fahnen SF wird zum Aufstecken auf die aneinanderlie- 
genden abgewinkelten Abschnitte PR vorbereitet, 
indem Klebstoff K in den Hohlsteg HS und auf die den 
Plattensegmenten zugewandte Fiache der Seitenfah- 
nen SF aufgebracht wird. Die Spangenprofile SP 
erstrecken sich wie die Plattensegmente PS1, PS2 mit 
ihrer Langsrichtung senkrecht zur Zeichenebene der 
Fig. 2 vorzugsweise einstuckig uber die gesamte Lange 
der Plattensegmente senkrecht zur Zeichenebena Die 
genaue Ausformung der Spangenprofile SP ist in ver- 
schiedenen Varianten weiter urrten noch eriautert In 
dem Beispiel in der Fig. 2 sind Spangenprofile SP mit 
Sicken SI in den Seitenfahnen SF dargestellt. Die 
Blechstarke der Spangenprofile kann vorzugsweise 
zwischen dem 0,5-fachen und dem 4-fachen der Blech- 
starke der Plattensegmente liegen. 
[0017] Das Spangenprof Q SP wird in der in Fig. 2 
durch einen Pfeil skizzierten Richtung mit dem Hohlsteg 
HS uber die zusammengestossenen abgewinkelten 
Rander PR der Plattensegmente PS1 und PS2 gescho- 
ben und mit den Seitenfahnen SF gegen die innere 
Oberfiache Ol der Plattensegmente gepreBt Beim Auf- 
schieben des Spangenprofils SP auf die abgewinkelten 
Rander PR kann an den Seitenwanden des Hohlstegs 
befindliches Klebematerial K von den Seitenwanden 
abgestreift werden, so daB fur diese gegenubertiegen- 
den Rachenbereiche keine teste Kleberhaftung 
gewahrleistet werden kann. Der Abstreifeffekt kann 
jedoch teilweise kompensert werden, indem Klebema- 
terial K in solchem UberschuB in den Hohlsteg einge- 
bracht wind, daB bei voilstandig aufgestecktem 
Spangenprofil zuvor evtl. abgestreiftes Klebematerial 
wieder in den Zwischenraum zwischen Innenwandung 
des Hohlstegs und Innenfiache der abgewinkelten 
Randabschnitte PR gedrangt wird. Durch den Kieber- 
QberschuB im Hohlsteg HS wird beim Aufstecken des 
Spangenprofils gunstigerweise auch Klebematerial zwi- 
schen die eng beabstandeten AuBenoberfiachen der 
abgewinkelten Randabschnitte PR gedrangt und bildet 
dort eine abdichtende Klebefuge KF wie in Rg. 3 einge- 
zeichnet. Eine zuveriassige VerWebung ergibt sich auf 
jeden Fall mit den endstandigen Kanten der abgewin- 
kelten Rander PR als ein sich in Langsrichtung des 
Spangenprofils erstreckender VerWebungsstreifen KH 
im Scheitel des Hohlstegs HS. Die VerWebung zwi- 
schen den Innenoberf lachen der abgewinkelten Rand- 
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abschnitte und den Innenfiachen des Hohlstegs des 
Spangenprofils sowie die Klebefuge KF zwischen den 
AuBenoberfiachen der abgewinkelten Abschnitte kann 
wie beschrieben nicht ohne zusatzlichen Herstellungs- 
aufwand Ober die gesarrrte Langsrichtung gewahrleistet 
werden, ist jedoch erfahrungsgemSB Qber weite 
Abschnitte der Langsrichtung gegeben. 
[0018] Zwischen den Innenfiachen der Plattenseg- 
mente PS1 . PS2 und den diesen zugewandten Fiachen 
der Seitenfahnen SF des Spangenprofils kann, wie 
gleichfalte berets beschrieben, bei der Druckeinwirkung 
der Weber K unter Umstanden soweit verdrangt wer- 
den, daS die verbleibende Kleberschicht sehr dunn 
oder unterbrochen wird und die maximal mOgliche Hal- 
tekraft in solchen Bereichen nicht gegeben ist. Urn bei 
einfacher Handhabung im HerstellungsprozeB dennoch 
eine zuveriassige VerWebung mit hoher Haltekraft zu 
gewahrleisten, kdnnen die den Plattensegmenten zuge- 
wandte Fiache der Seitenfahnen SF mit von den Plat- 
tensegmenten weggerichteten Auswdlbungen 
beispielsweise in Form der L&ngssicken SI versehen 
werden. Bei einer evtl. Verdrangung von Kleber beim 
Andrucken der Spangenprofile an die Innenfiachen der 
Plattensegmente ist in diesen AuswGlbungen der Ver- 
bleib oder die Ansammlung von Klebstoff sichergestellt 
und eine ausreichende Haltekraft des Spangenprofils 
auf der Innenf lache der Plattensegmente gewahrleistet 
Die AuswOlbungen kdnnen dann flache mit Klebstoff 
gefullte Langskanale parallel zur Langsrichtung der 
Spangenprofile bilden. Die AuswOlbungen sind nicht 
notwendigerweise in Langsrichtung erstreckt, jedoch 
aus Grunden der vereinfachten Herstellung der Stan- 
genprofile als Langsprofile mit gleichbleibendem Quer- 
schnitt als in Langsrichtung gleichbleibende 
AuswOlbungen gestaltet. 

[001 9] Positionen mit gewahrleisteter KlebstoffausfQI- 
lungen in eine hohe Haltekraft gewahrleistender Dicke 
kOnnen auch an den Knickstellen der Plattensegmente 
und des Spangenprofils gegeben sein, wenn beispiels- 
weise der Biegeradius an der inneren KnicWinie der 
Plattensegmente beim Obergang von der ebenen Deck- 
fiache zu den abgewinkelten Randbereiche wesentlich 
geringer ist als der auBere Biegeradius des Spangen- 
profils beim Obergang von den Seitenwanden des Hohl- 
stegs zu den Seitenfahnen. In dem Winkelbereich bildet 
sich dann ein mit Klebstoff gefulKer Langskanal KW 
aus, welcher zuverldssig eine hohe Haltekraft aufbrin- 
gen kann und sowohJ in Korrespondenz mit den Klebe- 
stellen KS als auch mit den Klebestellen KH eine 
gQnstige Position in Querschnitt der verkfebten Anord- 
nung einnimmt 

[0020] In Fig. 4 ist in zwei verschiedenen AbbiWungs- 
maBstaben eine Ausfuhrungsfbrm fur einen Querschnitt 
eines Spangenprofils SP skizziert. wobei in der maB- 
stabsgrCBeren SWzze nach Fig. 4a lediglich eine Haifte 
des bezQglich einer Mittellinie ML symmetrischen Span- 
genprofils dargestellt ist Der Hohlsteg HS weist im 
wesentlichen parallele Seitenwande auf. Die innere 



H5he HH des Hohlstegs von der Klebefiache der Sei- 
tenfahnen bis zum Sche'rtel des Hohlstegs liegt bei- 
spielsweise im Bereich von 1 mm bis 20 mm oder 
zwischen 1 % und 60 %, vorzugsweise zwischen 2% 

5 und 20% der Wandstarke des herzustellenden Wand- 
elements. Die in den Seitenfahnen SF eingebrachte 
Langssicke ist im skizzierten Beispielsfall als Halbrund- 
sicke RS ausgefuhrt, mit einer Sickentiefe HR im 
Bereich von 0,1 mm bis 2 mm. Der Abstand DS der Sik- 

w kenmitte von der Mittellmie ML ist mit DS bezeichnet 
und liegt beispielsweise im Bereich zwischen 3 mm und 
30 mm bei einer Gesamtiange LF der Seitenfahnen FF 
bezogen auf die Mittellinie ML im Bereich von 5 mm bis 
SO mm. Die Bereichsangaben sind lediglich als bevor- 

15 zugte anschauliche Beispiele zu verstehen, die je nach 
Dimensionen des Wandaufbaus und der einzelnen Plat- 
tensegmente noch variieren kdnnen. In Fig. 4b ist eine 
Gesamtansicht des Querschnitts des Spangenprofils in 
reduziertem MaBstab gegeben. 

20 [0021] In Fig. 5 sind verschiedene Ausfuhrungsbei- 
spiele fur vorteilhafte Querschnittsformen des Span- 
genprofils gegeben. Bei dem Beispiel nach Fig. 5a zeigt 
das Spangenprofil im Querschnitt noch eine Abwinke- 
lung der auBeren Rdnder der Seitenfahnen in Form von 

25 Stegen SA, welche eine zusatzliche Versteifungsfunk- 
tion gegen eine vertikale Durchbiegung des zusam- 
mengesetzten Wandelements besitzen. Die Fig. 5b 
zeigt einen Profilquerschnitt, bei welchem die Langs- 
sicke einen ungefahr dreieckigen Quersdmitt aufweist 

30 und wiederum die Rander der Seitenfahnen nach innen 
abgewinkelt sind. Bei dem in Fig. 5c skizzierten Beispiel 
hat die Langssicke einen annahernd rechtwinWigen 
Querschnitt. In Fig. 5d ist anstelle einer von der Mittel- 
ebene des Spangenquerschnitts beabstandeten Sicke 

35 eine Profilstufe ST vorgesehen, welche sich von der 
Mittelebene ausgehend uber eine Distanz DT nach 
auBen erstreckt Fur den Querschnitt des Spangenpro- 
fils sind noch eine grfiBere Zahl werterer Formgebungen 
vorstelibar, insbesondere auch Kombinationen der skiz- 

40 zierten Ausfuhrungen und/oder Ausfulrungen mit meh- 
reren parallelen Sicken innerhalb einer Seitenfahne, 
nicht in Langsrichtung erstreckten AuswOlbungen etc., 
die dem Fachmann an sich geiaufig sind und je nach 
Anwendungsfall und Herstellungsverfahren fOr die 

45 Spangenprofile vorteilhaft sein kdnnen. 

[0022] Die Fig. 6 zeigt einen Aufbau eines Wandele- 
ments WE, welches im wesentlichen aus einer auBeren 
Deckplatte WA und einer inneren Deckplatte Wl sowie 
einem dazwischenliegenden Isolierkern SK aus Hart- 

so schaum besteht Die Deckplatten WA und Wl sind ihrer- 
seits aus einer Mehrzahl von aneinandergestossenen 
und in der beschriebenen Art Ober Spangenprofile SP 
verbundenen Plattensegmenten aufgebaut. Zur Her- 
stellung eines solchen Wandelements werden die 

55 Deckplatten WA und Wl in der in Fig. 1 bis Fig. 3 skiz- 
zierten Weise separat hergestellt und einander beab- 
standet gegenuberstehend in eine Plattenpresse 
eingelegt. Der Zwischenraum zwischen den Deckplat- 
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ten WA und Wl wird mit einem aushartenden Kunst- 
stoffschaum ausgefulft. wobei die Plattenpresse den 
beim Ausschaumen auftretenden Druck abfangt und die 
Deckplatten WA und Wl in definiertem Abstand halt. 
Abweichend von der in Fig. 6 skizzierten Ausfuhrung 5 
kann auch eine der beiden Deckplatten WE Oder WA 
anders aufgebaut insbesondere als einstuckige Platte 
ausgefuhrt sein. Die Segmente einer Deckplatte sind 
nicht notwendigerweise gteich breit. 
[0023] Wahrend bei der Skizze nach Rg. 6 die StoB- 10 
fugen der Plattensegmente von auBerer Deckplatte WA 
und innerer Deckplatte Wl einander direkt gegenuber- 
liegen, ist in dem Beispiel nach Fig. 7 ein Querschnitt 
durch ein Wandelement WEV skizziert, bei welchem die 
StoBfugen aneinandergrenzender Plattensegmente fur 15 
die auBere Deckplatte WA und die innere Deckplatte Wl 
alternierend auf Lucke versetzt positioniert sind. Die bei 
der Ausfuhrung nach Fig. 6 auf die Positionen der 
jeweils direkt gegenuberliegenden StoBfugen konzen- 
trierte Aussteifung des Wandelements gegen vertikale 20 
Durchbiegung ist bei der Anordnung nach Rg. 7 Ober 
die Breite des Wandelements auf die alternierenden 
Positionen der Spangenprof ile verteilt Die Warmebruk- 
kenbildung durch direkt gegenQberstehende Spangen- 
prof ile nach Fig. 6 ist bei der Anordnung mit 25 
alternierender Positionierung der Spangenproffle nach 
Rg. 7 verringert Die HOhedes Hohlstegs der Spangen- 
profile kann bei der Ausfuhrungsform nach Rg. 7 auch 
in der GrOBenordnung der halben Wandstarke des 
Wandelements Oder daruber liegen. Bei der Ausfuhrung 30 
nach Rg. 7 sind nicht alle Plattensegmente von einheit- 
licher Breite, sondern es sind auf jeden Fall Randseg- 
mente WR mit abweichender Segmentbrerte zu 
berucksichtigen. 

[0024] Die Erfindung ist nicht auf die beschriebenen 35 
AusfQhrungsbeispiele beschrankt, sondern im Rahmen 
fachmannischen KOnnens in mancherlei Weise abwarv 
delbar. insbesondere kdnnen die Sicken in den Serten- 
fahnen der Spangenprofile auf vielerlei Weise, 
beispielsweise als Rillen geformt sein, Oder die Serten- 40 
fahnen konnen ebene Klebeflachen aufweisen. Die 
umgebogenen Rander aneinanderstoBender Platten- 
segmente kOnnen an den einander zugewandten Fia- 
chen auch fiachig verklebt sein, wodurch Zugkrafte, die 
zu einer Aufbiegung er Spange fuhren kGnnten, entge- 45 
gengewirkt wird. 

Patentanspruche 

1. Wandelement fur einen Fahrzeugaufbau mit einen so 
Kern aus festem Schaumstoff beidseitig begren- 
zenden Deckplatten, von denen eine Oder beide in 
mehrere entlang von StoBkanten aneinandergren- 
zende Plattensegmente unterteilt sind, wobei die 
Rander der Plattensegmente an den StoBkanten ss 
nach innen abgewinkelt sind, und wobei Spangen- 
profile einen Hohlsteg und von diesem in einer zur 
Fiache der Deckplatte parallelen Ebene abste- 



hende Seitenfahnen aufweisen und die Spangen- 
profile entlang der Stol&anten innenliegend Qber 
den Hohlsteg mit den abgewinkelten Abschnitten 
der Plattensegmenten und Qber die Seitenfahnen 
mit inneren Planfiachen der Plattensegmente ver- 
klebt sind. 

2. Wandelement nach Anspruch 1 , dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Seitenfahnen von der inneren 
Plarrfiache der Plattensegmente weggewdlbte 
Abschnrtte, insbesondere in Form von Sicken auf- 
weisen. 

3. Wandelement nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Tlefe der weggewdlbten 
Abschnrtte zwischen 0,05 und 5 mm. insbesondere 
zwischen 0,1 mm und 2 mm liegt. 

4. Wandelement nach Anspruch 2 oder 3, dadurch 
gekennzeichnet daB der Raum zwischen den weg- 
gewdlbten Abschnitten und den inneren Planfia- 
chen der Plattensegmente Klebstoff enthatt. 

5. Wandelement nach einem der Anspruche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, daB die aneinandersto- 
Benden abgewinkelten Rander aneinandergren- 
zender Plattensegmente miteinander verWebt sind. 

6- Wandelement nach einem der Anspruche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet daB die Spangenprofile 
aus einem Blech gebogen sind. 

7. Wandelement nach einem der AnsprGche 1 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet daB die Spangenprofile 
aus hOherfestem Material als die Plattensegmente 
bestehen. 

8. Verfahren zur Herstellung eines Wandelements fur 
einen Fahrzeugaufbau, insbesondere nach 
Anspruch 1 , bei welchem 

Plattensegmente. die von einer Planfiache 
nach einer Innenserte abgewinkelte Randab- 
schnitte aufweisen. mit den Randabschnitten 
aneinandergestoBen werden. 
Spangenprofile, die einen Hohlsteg und von 
diesem seitlich wegfuhrende Seitenfahnen auf- 
weisen, unter ZwischenfOgen von Klebemate- 
rial mit dem Hohlsteg auf die abgewinkelten 
aneinandergestoBenen Abschnrtte aufgesteckt 
und die Seitenfahnen an die inneren Planfia- 
chen der Plattensegmente angeWebt werden, 
zwei aus mehreren Plattensegmenten beste- 
hende Deckplatten oder eine solche Deck- 
platte und eine anders aufgebaute Deckplatte 
mit einander zugewandten Innertfiachen 
gegenuberstehend positioniert werden und 
der Zwischenraum zwischen den Deckplatten 
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mit aushdrtendem Kunststoff ausgeschdumt 
wird. 

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenrv 
zeichnet, daB als Klebstoff ein Zweikomponenten- s 
klebstoff eingesetzt wird. 

10. Verfahren nach Anspruch 8 Oder 9, dadurch 
gekennzeichnet, daB Klebstoff in solchem Ober- 
schuB in den Hohlsteg gegeben wird, daB beim 10 
Aufstecken des Spangenprof ils auf die abgewinkel- 
ten aneinandergestossenen Randabschnitte 
Kunststoff in die StoBfuge zwischen den Randab- 
schnitten eindringt 
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(54) Wandelement f ttr elnen Fahrzeugaufbau und Verf ahren zur Herstellung elnes solchen 
Wandelements 



(57) Zur Herstellung eines Wandelements fur einen 
Fahrzeugaufbau werden zwei separate Deckplatten aus 
jeweils mehreren Plattensegmenten (PS1 ,PS2) separat 
fertig gestellt und unter beabstandeter Gegenuberstel- 
lung mit einem aushartenden Isoliermaterial ausge- 
schdumt. Die Plattensegmente weisen gegenuber einer 
Deckfiache nach innen abgewinkette Randabschnitte 
(PR) auf. Die Randabschnitte sind durch von innen auf- 
gesteckte und mit den Randabschnitten und den Innen- 



f lachen der Plattensegmente verWebte Spangenprofile 
(SP) zusammengehalten und gegen vertikale Durchbie- 
gungen ausgesteift. Die Spangenprofile bestehen aus 
einem Hohlsteg (HS) und von diesem abgehenden Sei- 
tenfahnen (SF), wobei die Seitenfahnen vorzugsweise 
mit Langssicken (SO zur Aufnahme von Klebstoff bei 
der Verklebung versehen sind. 
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